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La invención se refiere al revestimiento en continuo de 
la superficie externa de cuerpos huecos con una materia pláati. 
ca. Concierna particularmente la aplicación da tal tratamiento 
de superficie,a objetos da vidrio.

Se sabe, en efecto, que para utilizaciones particulares 
se obtienen ventajas revistiendo objetos huecas de vidrio con 
una capa de materia plástica.

La capa externa puede efectuar simultáneamente las tres 

funciones siguientes:
- Protección contara los choques
- Retención de I03 fragmentos
- Refuerzo de la resistencia a la presión interna.
A este efecto pueden utilizarse los productos siguientes 

polvos poliestere3, acrílicos, poliuretaños, epóxido3, poliami 
das, policloruro de vinilo, polietilenos, copolimeros, barnices 
poliuretaños, etc... El poliuretano puede ser aplicado sobre el 
cuerpo hueco bajo forma liquida, antes de la polimerización, — 
bajo el efecto del calor, mientras que el polietileno es apli­
cado bajo forma de un polvo, que se funde inmediatamente sobre 
el vidrio. El líquido o el polvo, son aplicados por pulveriza­
ción, pero, mientras que para una materia plástica líquida la 
pulverización se efectúa simplemente con el aire, para una ma­
teria pulverulenta se utiliza un procedimiento de aplicación 
electroestática. En los dos casos se comienza generalmente por 
aplicar un "primario" sobra el cuerpo hueco. Este "primario" 
puede tener, bien la función de dirigir el vidrio conductor, o 
bien la de promotor de adherencia entre el revestimiento y el 
vidrio, Se utilizan naturalmente como primarios productos dife 
rentes, según la función requerida. Estos productos pueden - 

pues ser empleados, ya sea separadamente ( si lo requiere una
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sola de las funciones), o simulcanea o sucesivamente (si lo 
requieren las dos funciones a la vez). SI primario conductor 
podrá ser empleado si se trata de un depósito electroestatico 

en frío, (polvo o barniz), el primario de adherencia será em­
pleado si se quiere aumentar la adherencia, aunque el deposi­
to sea hecho en frío o en caliente, con polvos o barniz.

La invención propone una instalación que permita efec­
tuar las operaciones de revestimiento en continuo y que ge — 
preste a los dos tipos de pulverización de la materia plástica.

La invención tiene pues por objeto un conjunto para el 
revestimiento en continuo de la superficie externa de cuerpos 

hueco3 , especialmente de vidrio, con ayuda de una materia plá_s 
tica en estado liquido o en estado pulverulento, este conjunto 
se caracteriza porque comprende, en combinación, un puesto de 
primaje, donde es aplicado un barniz primario, teniendo por - 
finalidad, ya sea de dirigir el vidrio conductor, o de promo­
ver la adherencia entre el vidrio y su revestimiento, un hor­
no de precalentado, un puesto de pulverización electroestáti- 
ca, un horno de cocción, un puesto de enfriamiento y un trans 

portador aéreo al que son suspendidos I03 cuerpos huecos a 
tratar, que ehcamina estos objetos a los puestos interesados

para el tratamiento aplicado.
El medio de transporte tendrá, para ma3 ventajas, una 

cadena sin fin que soporta, de forma ya conocida, una■pluralidad 
de pinzas, comprendiendo cada una dos brazos articulados, cada 
uno alrededor de un eje y aptos para ser aproximados uno a otro 
pivotando alrededor de este eje con vistas a su introducción en 
la abertura de un cuerpo hueco; se han previsto medios de mando 
para separar dichos brazos uno del otro en el interior del cuer­
po hueco, con vista a aplicarlos firmemente contra las paredes
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internas de dicha abertura.
Un puesto da carga será previsto más arriba de tal me 

dio de transporte, para transferir a éste los productos a - 
tratar llevados por un transportador continuo. Este puesto - 
de carga comprenderá, ventajosamente, en combinación, un tor 
nillo de espaciado y de distribución de los cuerpos huecos - 
sobre platos regularmente espaciados en sentido vertical a - 
dichas pinzas y arrastrados en sincronismo con éstas, tales 
medios están previstos con una rampa para levantar vertical­
mente dichos platos, de manera que la pinza unida penetre en 
la abertura del cuerpo hueco. Un puesto de descarga idéntico, 
pero de funcionamiento inverso, será igualmente previsto.

El trayecto tomado por el transportador aéreo no depen 
de necesariamente del tratamiento aplicado a los objetos hue­
cos. En efecto, como ha sido indicado más arriba, el paso por 
el puesto de primaje de adherencia puede dar lugar, incluso 
en caso de pulverizador electroestático, puesto que el barniz 
primario tiene por objeto, ya sea dirigir el vidrio conductor, 
ya sea de promover la adherencia entre el vidrio y el revestí 
miento, a que el depósito ulterior sea efectuado en caliente 
o en frío.

Según una característica importante de la invención, tan 
to en el puesto de priaaje como en el puesto de pulverización, 
se han previsto medios para proyectar el aire en dirección de 
los anillos de los cuellos de los objetos huecos, con vistas 
a proteger estos anillos por un telón de protección y de evi­
tar así todo depósito de materias sobre dichos anillos.

En el puesto da pulverización, los medios de pulveriza­
ción electroe3tátxca comprenden, de forma clásica, una plurali 
dad de pistolas de pulverización en los que una diferencia de
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potencial positiva o negativa de varios millares de voltios 
es mantenida entre el polvo o barniz y el cuerpo hueco; esto 

será, en la mayor parte de los casos, al potencial cero. Ven 

tajosanente, el polvo en exceso e3 recuperado en un colector 
en la parte inferior del puesto de pulverización y es aspira 
do en un ciclón, para ser reciclado en reserva de polvo.

SI horno de cocción como el puesto de precalentado, s<e 

rán equipados de elementos de calentamiento por. rayos infra - 
rrojo3 . las extensiones de ondas de los rayos infrarrojos emi. 
tidos por los elementos calientes deben, naturalmente, ser - 
adaptados a la materia a calentar. las longitudes de ondas com 
prendidas entre 2,2 y 3 yU dan buenos resultados para el pre­
calentado del vidrio. La cocción de las capas plásticas se - 
efectúa ventajosamente con las longitudes de ondas comprendi­

das entre 1,2 y 3 û.
Los dibujos anexos ilustran esquemáticamente una forma 

de puesta en práctica de la invención. Sobre estos dibujos:
- la figura 1 es un esquema del conjunto de la instala

ción;
- la figura 2 representa esquemáticamente, en elevación,

el puesto de carga de I03 cuerpos huecos 
sobre el dispositivo de transporte;

- la figura 3 es una vista esquemática del dispositivo
de centrado de los objetos an el puesto 

de carga;
- la figura k- es una vista de detalle de una pinza del

dispositivo de transporte;
- la figura 5 es una vista esquemática, en corte, de

los medios de protección del anillo de 
los objetos durante la pulverización.;
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- la figura 6 as una vÍ3ta esquemática del dispositivo 
áe recuperación del polvo en exceso del 
puesto de pulverización.

Como se ve sobre la figura 1, los objetos huecos son 
5 conducidos sobre las paletas, en la instalación sonforme a la

invención, por un transportador ]., después son descargados de 
las paletas en para ser aproximados por un transportador - 
3 , hasta el puesto da carga donde son cargados por un trans a
portador aéreo 5¡. Pasan a continuación eventualmente por un 

10 puesto de prima je 6, o por un puesto &  precalentado 7., para -
volver finalmente a un puesto de pulverización electroestáti- 
ca equipada de un generador 9, y de un ciclón de recupera - 
ción de polvos 10. Los ohjeto3 revestidos pasan seguidamente 
en un encintado de mantenimiento a temperatura 1 1 , y después - 

15 por un puesto de enfriamiento 12. Son descargados en 13. del -
transportador aéreo j? y transferidos por un transportador 3A a 
un puesto de paletización 15 de donde las paletas son evacuadas 
por un transportador 16. Solamente los puestos más importantes 
de este conjunto serán descritos con detalle más adelante.

20 Se comenzará por describir el puesto de carga del trans
portador aéreo, con referencia a las figuras 2 y 3 * En el caso 
presente, los cuerpos huecos 20 son botellas, llevadas al pues 

to de carga por el transportador _3. Estas botellas son carga­
das por un tornillo de separación 2 1 , que las espacia regular^ 

25 mente para colocarlas sobre platos, tales como el 22, arras -
trados por un carrusel 23. Los platos 22 comprenden, en. su - 
parta inferior, un largo vastago 2 .̂, provisto en su extremidad 

libre de un rodaja, que pude tomar apoyo sobre una rampa 26, 
para imprimir así al plato 22 y a la botella 20 que soporta 

30 un movimiento ascendente en dirección a una pinza 27, dispues
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ta en el vertical del plato 22 y desplazándose en sincronismo 

con ésta, bajo requerimiento dal transportador aereo ¿.
SI sistema de pinza está renressneado con mas detalle

sobre la figura
Comprende, de forma ya conocida,-una pinza de dos bra­

zos 31a y ¿Ib, articulados por ejes 32a y 32b sobre un armazón 
33, llevado por un anillo ¿jt de la cadena del transportador ¿. 

Un vástago de mando ¿5, terminándose en un lanceta ¿6, inter­
puesta entre los dos brazos ¿la y ¿Ib, pueda desplazarse lon­
gitudinalmente en relación a sus brazos, para separarlos uno 
del otro, o para aproximarlos, la pinza 33 introducida, con 
los brazos próximos uno al otro, en el cuello de una botella 
20 (figura *0. Es suficiente, seguidamente, separar I03 bra 
zos de la pinza para hacerla solidaria de la botella. Un pi 
ñón ¿7 puede, engranándose sobre una cadena, imprimir un moví 
miento de rotación a la pinza y, por consecuencia, a la bote­

lla.
La cabina de primaje no será descrita coñ detalle, pue3 

es de un tipo ya conocido. Esta destinada, ya sea para aplicar 
los barnices primarios de adherencia y/o conductores sobre ob 
jetos fríos, ya sea para aplicar barnices de refuerzo o de de_ 
corado (satinado). En esta cabina, como en el puesto de pulve 
rización electroestática, el anillo ^1 del cuello de las bote 
lias 20 debe ser protegido, a fin de que no reciba barniz o 
materia plástica, para respetar los lados impresos. Con este 
fin, dos tubos ¿0 (figura 5), alimentados por aire comprimido, 
son colocados de una parte y de otra del cuello de la botella, 
en posición diametralmente opuesta en relación al anillo _̂ 1, 

de forma que se establezca una. pantalla de protección de aire 
delante de asta anillo. Durante las fases de pulverización,30



un movimiento de rotación alrededor de su eje es imprimido a 
la botella por la pinza da la que está suspendida.

La cabina de pulverización electro astática 8_, es igua¿ 
mente de un tipo ya conocido. 3atá provista, en su parte infe 
rior, de aerocorrederas h k '(figura 6), conectadas por un revea 

tido de recuperación V? a un ciclón jto, de donde, después de 
la filtración en los polvos recuperados son reciclados ha 

cia la cabina 8_.
Si horno de precalentamiento es calentado por tubos de 

radiacción infrarroja, destinados a llevar las botellas alre­
dedor de I5O-3OO0 C.t según la naturaleza del producto utili­
zado para la pulverización. El objetivo de este precaléntado 
e3 de hacer al vidrio más conductor y de mejorar la suspensión 
de los productos que serán aplicados a su superficie. El horno 
de cocción o de mantenimiento de temperatura es también calen 
tado por tubos de radiación infrarroja. Está destinado a lle­
var y a mantener los objetos a una temperatura que permita la 
polimerización del revestimiento. En los dos hornos se impri­
me a las botellas, por medio de la pinza que las soporta, ro­
taciones, a fin de exponer uniformemente todas sus partea al 

calor.
En el puesto de enfriamiento 12, los objetos son enfria_ 

dos al aire libre o por pulverización de una niebla de agua a 
fin de ponerlos a una temperatura que permita el acondiciona­

miento .
El puesto de descarga es análogo al puesto de carga, - 

pero con un funcionamiento inverso.
N O T A :

En resumen, la presente patente de invención, se con - 
trae a las siguientes reivindicaciones:
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3_3 .— "Instalación para al revestimiento en continuo de la su­
perficie externa de cuerpos huecos, con una materia plás 

tica", caracterizada porque comprende, en combinación, un pues 
to de primaje, donde es aplicado un barniz primario, teniendo 

por finalidad, ya sea de hacer el vidrio conductor, ya sea de 
promover la adherencia entre el vidrio y su revestimiento, un 
horno de precalentado, un puesto de pulverización electroestá 

tica, un homo de cocción, un puesto de enfriamiento, y un 
transportador aéreo del que están suspendidos los cuerpos hue 
eos a tratar, que encamina estos objetos a los puescos intere 
sados para el tratamiento aplicado.
2^.- "Instalación para el revestimiento en continuo de la su­

perficie externa de cuerpos huecos, con una materia plájs 
tica", según la reivindicación Ia -, caracterizada porque el 
transportador aéreo comprende una cadena sin fin, soportando, 
de forma ya conocida, una pluralidad de pinzas conteniendo ca­
da una dos brazos articulados, cada uno alrededor de un eje y 
aptos para ser aproximados uno al otro por pivotamiento alrede 
dor de este eje, con vistas a su introducción en la abertura 
de un cuerpo hueco; se han previsto medios de mando para sepa­
rar dichos brazos uno del otro en el interior del cuerpo hueco 
con vistas a aplicarlos firmemente contra las paredes internas

de dicha abertura.
3a.- "Instalación para el revestimiento en continuo de la su­

perficie' externa de cuerpos huecos, con una materia pías 
tica", según la reivindicación 2a., caracterizada porque un - 
puesto de carga está prevista, más arriba del transportador 
aéreo, para transferir a éste los objetos a tratar cuando lla­
guen; este puesto de carga comprende un tornillo espaciador y 
de distribución de los cuerpos huecos sobre platos regularaen-
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te espaciados en la vertical ds dichas pinzas y arrastrados 
en sincronismo con astas, tales medios están previstos con - 
una rampa para levantar verticalmente dichos platos de forma 
que la pinza unida penetre en la abertura del cuerpo hueco. 
¿ra.- "Instalación para el .revestimiento en continuo de la su 

perficie externa da cuerpos huecos, con una materia plás 
tica", según la reivindicación 3a., caracterizada porque un - 
puesto de descarga idéntico al puesto de carga, pero con fun- 

cionamiento inverso, está previsto más abajo del transportador 

aéreo.
5a.- "Instalación para el revestimiento en continuo de la su 

perficie externa de cuerpos huecos, con una materia plás 
tica", según una de las reivindicaciones Ia. a â ., caracteri­
zada porque el horno de cocción y el puesto de precalentado - 
comprenden, de forma ya conocida, elementos de calentado por - 
radiación infrarroja.
6a .- "Instalación para el revestimiento en continua de la sil 

perficie externa de cuerpos huecos, con una materia plásj 
tica", según la reivindicación 5a *, caracterizada porque el - 
precalentado es efectuado con una radiación infrarroja de una 
longitud ds onda comprendida entre 2,2 y 3 miaras.

7a .- "Instalación para el revestimiento en continuo de la su­
perficie externa de cuerpos huecos, con una materia plájs 

tica", según la reivindicación 5a», caracterizada porque el ca 
lentamianto es efectuado con una radiación infrarroja de una - 
longitud de onda comprendida entre 1,2 y 3 mieras.
8a .- "INSTALACION PARA EL REVESTIMIENTO EN CONTINUO DS LA SU­

PERFICIE EXTERNA DS CUERPOS HUECOS, CON UNA HATERIA PIAS! 
TICA", según queda descrito y reivindicado en la praceden-

50 te memoria y nota rei vindicatoria que consta de 11 pá



ginas aacanografiaday y dibujos adjuntos.

Madrid, ,23 jü 11976'
F r a n c is c o  J a v ie r  P |a 3 ®
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